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Construction and lining element, which the function of of a mechanical one resistance and a wall 
element ausuben target and a cartridge from duroplasti material umfabt, which is with of a rough 
one the flat cartridge group and forms a body wall, by it characterized, dab in the cartridge on 
iher other rough flat one (innenseite)derart a decoration foil is august-formed, dab the element 
also a astheti function erfullt. 
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Die Erfindung betrifft Konstruktions- und Verkleidungselemente, 
welche einerseits die Aufgabe eines mechanise hen Widerstands 
und eines Wandelernents und andererseits eine asthetische 
Funktion erfullen sollen. Sie findet eine besonders wichtige, 
obwohl nicht ausschlieSliche Anwendung bei der Her st el lung von 
Autoturen * 

Herkommlicherweise bestehen die Seitentiiren von Personenkraf t- 
wagen aus einer zentralen Konstruktion, einer die Aufienver- 
kleidung bildenden Karosseriehaut und einer Innenverkleidung. 
Die Konstruktion, im Allgemeinen aus Stahl oder einer Alumi- 
niumlegierung, besteht aus einem Glasrahmen und einer Kassette, 
auf welcher auf einer Seite die Karosseriehaut aus Metall oder 
geformtem Harz und auf der anderen Seite die Innenverkleidung 
angebracht sind. Die ublichen Zubehorteile (Fensterheber, 
Schloss, elektrische Leitungen) sind in einem von der 
Konstruktion begrenzten Zwischenraum angeordnet. Um die 
entsprechenden Betatigungen zu ermoglichen, sind in AuSen- und 
Innenverkleidung Zugange angebracht. 

Aus FR-A-2 658 235 ist bereits ein Konstruktions- und Verklei- 
dungselement gemafi dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 
bekannt . 1 ) 

Die Erfindung ist darauf gerichtet, ein Fahrzeugkonstruktions- 
element mit einem Aufbau bereitzustellen, der einfacher als die 
Aufbauten 1st, die ublicherweise bisher verwendet worden sind/ 
wobei die mechanischen und asthetischen Funktionen erhalten 
bleiben. 


Zur Ldsung dieser erf indungsgemaSen Aufgabe wird insbesondere 
ein Konstruktionselement gemafi dem kennzeichnehden Teil des 
Patent anspruchs 1 verges chlagen. 

Die Haut der AuSenverkleidung besteht aus einem Karosserie- 
blech. 

Durch einen solchen Aufbau wird die Her st el lung des Konstruk- 
tionselements vereinfacht, da er es ermoglicht, die mechani- 
schen Funktionen und die Funktion der Innenverkleidung durch 
einen einzigen Formgebungsarbeitsgang sicherzustellen. In aller 
Regel wird zur Bildung der Kassette ein kompakter oder zelliger 
warmeauahart barer Kunststoff verwendet . Insbesondere konnen 
glasf aserverstarkte Polyester- bzw. Polyurethanharze oder 
Polyurethan-Polyester-Mischungen eingesetzt werden. Da die 
Widerstandsf ahigkeit des Harzes geringer als die von Stahl ist, 
der bisher im Allgemeinen verwendet worden ist, wird die 
Widerstandsf ahigkeit der Kassette durch das Vorhandensein auf- 
geformter Verstarkungselemente wie Versteif ungsstabe oder ein 
Versteif ungsgitter erhoht, die/das bei einer Fahrzeugseitentur 
insbesondere fur den Seitenaufprallschutz vorgesehen sind/ist. 

Wenn das Konstruktionselement zu einer Fahrzeugtur gehort, 
enthalt es auSerdeni einen Glasrahmen, der auf mindestens einem 
Teil seines Utnfangs zwischen die Kassette und die dunne Aufien- 
haut geklemmt ist . 

Die auf einer groSen . Flache aufgeformte Dekorfolie.. besteht im 
Allgemeinen aus einem Textil, das in einer Bindung gewebt ist, 
die eine Verformung in alien Richtungen erlaubt, damit sich die 
Folie faltenfrei an die bei der Formgebung verliehene Form 
anpassen kann. Im Allgemeinen wird zwischen der Dekorfolie, 
falls sie aus einem Gewebe besteht, und dem Harz eine. fur das 
duroplastische Material undurchlassige Schicht angeordnet, um 
ein Eindringen des Harzes in das Gewebe zu verhindern. 

Bei der Formgebung konnen in der Kassette Kerne* vorgesehen 
werden, die Mittel zur Befestigung der Haut oder von Zubehor- 


teilen aufnehmen sollen. Dabei konnen derart Offnungen in der 
Kassette angebracht werden, dass sie bei einer Reparatur den 
Zugang zu den Zubehorteilen, die zwischen Kassette und AuSen- 
haut angeordnet sind, ermoglichen. 

Die Erfindung schlagt auch ein Verfahren zur Herstellung des 
Konstruktions- und Verkleidungselenients gemaS Patentanspruch 7 
vor • 

Obige sowie weitere Merkmale werden an Hand der folgenden 
Beschreibung einer beispielhaf ten speziellen erf indungsgemafien 
Ausfuhrungsf orm naher erlautert . Dabei nimmt die Beschreibung 
Bezug auf die ira Anhang befindlichen Zeichnungen, wobei 

- Figur 1 eine Explosionsdarstellung eines Konstruktions- 
elements, das eine Autoseitentur bildet, wobei bestimmte 
Zubeh&rteile nicht veranschaulicht sind, 

- Figur 2 eine die Kassette der Seitentur von Figur 1 zeigende 
perspektivische Darstellung von der Figur 1 gegeniiber lie- 
genden Seite, 

- Figur 3 von derselben Seite wie Figur 2 den Zusaramenbau von 
Fensterrahmen und Kassette, 

- Figur 4 einen horizontalen Schnitt, der die Anordnung der 
beiden Bestandteile der Autoseitentur von Figur -1 in Bezug 
auf einen Vorderpf osten der Fahrzeugkarosseirie darstellt, 

- Figur 5 einen horizontalen Schnitt in derselben H6he~ wie der 
von Figur 4, der die Befestigung der AuKenhaut an der 
Kassette am Schloss darstellt, 

- Figur 6 eine Einzelheit im vertikalen Schnitt, welche die . 
Unterseite dex- Autoseitentvir und deren Anschlag an die 
Karosserie darstellt, 


- Figur 7 ein Prinzipschema, das die Art und Weise der Her- 
stellung der Kassette darstellt, und 

- Figur 8, ahnlich wie Figur 1, auf vereinfachte Weise eine 
Abwandlung des Aufbaua einer Autoseitentur 

zeigt. 

Die in Figur 1 in Explosionsdaratellung gezeigte Seitentur kann 
als eine betrachtet werden, die eine Kassette 10 aus einem 
duroplastischen Material, das durch in die Masse eingebettete 
Elemente und durch Rippen verstarkt ist und eine aufgef ormte 
Innendekorf olie besitzt, eine verkleidende dunne AuSenhaut 12 
und einen Fensterrahmen 14 umf asst . Diese drei Elemente sind 
aneinander durch nicht dargestellte Mittel wie Schrauben oder 
Nieten befestigt. An der Kassette konnen Zusatze 16 wie 
aufgesteckte Ablagefacher vorgesehen werden. 

Die Innendekorf olie kann aus einem Gewebe, einem beschichteten 
Textil, einem Nonwoven Oder einer Kunststof f f olie bestehen. 
AuSer, wenn die Folie undurchlassig ist, ist sie ihrerseits auf 
der Seite der Kassette mit einer Schicht oder einem Film 
versehen, die/der eine Impragnierung mit dem duroplastischen 
Material verhindern soil, urn die Herstellung durch Formgebung 
zu erlauben, wpbei daa Gewebe wegen den Krumrnungen der Kassette 
aus einem Material besteht, das so aufgebaut ist, dass es 
reckbar ist . Das ausgehartete Material kann insbesondere Poly- 
ester, Polyurethan und eine Polyester- Polyurethan-Mischung, 
glasfaserverstarkt, sein. Es kann aus einem beliebigen Material 
bestehen, das sich fur das Shi eld-Moulding- Compound- Verfahren 
eignet und vorgesehen ist, ein relativ diinnes geripptes. Form- 
teil oder einen Zellschaumstof f zu bilden. 

In dem in den Figuren 1 und 3 veranschaulichten Fall weist die 
Kassette auf der mit der Dekorfolie versehenen Seite ein 
relativ glattes Aussehen auf. Auf der gegeniiber liegenden Seite 
weist sie sich uberkreuzende Verstarkungsrippen auf und lasst 


einen Zwischenraum frei, in welchem Zubehorteile wie Fenster- 
hebermotor, Turschloss, Kabelbaum, Turlautsprecher, Schalter 
und Anschlusse auf genommen werden. An den Vorsprungen, die bei 
der Formgebung vorgesehen worden sind, konnen Verstarkungs- 
elemente wie Versteifungsstabe durch Verschraubung befestigt 
werden. Es konnen weitere Verstarkungen aus Metal 1 und die 
Metallelemente, welche far die Bildung der Scharniere und des 
SchlieSblechs notwendig sind, aufgeformt werden. 

Figur 3 zeigt, wie der Fensterrahmen 14 und der Fensterheber- 
motor 18 in der Kassette 10 angeordnet werden konnen. Der 
Motor 18 bewegt ein Seil 20, das eine Schleife bildet, die uber 
Umlenkrollen 22 lauft und an einer Haltekufe 24 befestigt ist f 
auf welcher das Seitenf enster 2 6 ruht. Die Haltekufe gleitet 
vertikal an einer Metallschiene 28 hoch und hinunter, die an 
der Kassette befestigt ist, beispielsweise durch Schrauben, die 
in im warmeaushartbaren Material aufgeformt e Kerne eingreifen. 

Figur 4 zeigt im- horizontalen Schnitt in Hohe eines Scharniers 
einen Teil der Autotur (die hier eine Seitentur ist) und eines 
metallischen Vorderpf ostens der Fahrzeugkarosserie . An diesem 
Vorderpf oaten ist ein Winkeleisen 32 befestigt. Das fest mit 
der Seitentur verbundene Scharniere lement 34 ist mit der 
Kassette aus duroplastischem Material, die innen mit der 
Dekorfolie 36 uberzogen ist, verklebt und verschraubt (oder 
verklebt und vernietet) . Die AuSenhaut 12 steht uber die 
Kassette nach vorn uber und weist eine Umbiegung nach innen 
auf. Zwischen Seitentur und Karosserie kannv auf herkdmmliche 
Weise an letzterer eine Dichtung 38 befestigt werden. Der 
Schlosszylinder 3 9 wird durch die AuSenhaut 12 Tiindurch 
montiert, die eine Auf nahmevertief ung fur den Of fnungsgrif f 40 
enthalt. In Figur 5 sind dieser Aufbau sowie das Vortiandensein 
aufgeformter Vorsprunge oder Bldcke 42 der Kassette, welche die 
Befestigung der AuSenhaut 12 ermdglichen, gezeigt. Der Rand der 
AuSenhaut wird auch, beispielsweise durch ein Klebeband 44, an 
einem Seitenbereich der Kassette befestigt. " Unter der 
Karosserie (Figur 6) wird der Schutz vor Steinschlag von der 


StraSe von einer an AuSenhaut 12 und Kassette befestigten 
Zierleiste 46 sichergestellt . 

Figur 7 zeigt eine mogliche Ausf uhrungsf orm der Herstellung der 
Kassette 10 in einer beheizbaren Presse, die einen Stempel 50 
umfasst, der mit Rippen 66, die dem Konstruktionselement eine 
Zellstruktur verleihen sollen, und im veranschaulichten Fall 
einem Vorsprung 68 und einer Matrize 52 versehen ist- Die 
Matrize 52 ist vorgesehen, einen Halterahmen 54 fur eine 
Dekorfolie 56 aufzunehmen, welche die Verschdnerung der Innen- 
seite bilden soli. Diese Folie kann je nachdem gespannt oder 
hangen gelassen werden, um die Kassette zu verkleiden, ohne in 
den sichtbaren Bereichen Falten zu werfen. 

Soil die Dekorfolie arret iert werden, so kann sie auf 
Spitzen 62 gespieSt werden, Anderenfalls kann die Folie einfach 
von Zangen festgehalten werden, in denen sie gleiten kann. Der 
Rahmen wird seinerseits von Mitteln wie Magneten 64 , 
Ansaugungen oder Elektromagneten festgehalten, die seine 
Freigabe beim Offnen der Form erlauben. 

Um eine Impragnierung der Dekorfolie, falls diese poros ist,. in 
deri sichtbaren Bereichen zu verhindern, wird unter der Dekor- 
folie 56, auSer gegebenenf alls an den Randern, die nach dem 
Einbau der Seitentur von einer Zierleiste verdeckt sind, ein 
undurchlassiger Film 58 angeordnet. 

Vor VerschlieSen der Form werden die auf zuf aarmenden Blocke 59 
und anschliefiend die Masse aus warmeaushartbarem Material 60 
auf dem Stempel angeordnet . 

Nach dem Verschliefien der Form fullt die Masse den von Stempel 
und Matrize gebildeten Hohlraum aus und druckt die Dekorfolie 
an die Matrize. Durch die Formgebung haftet die Folie an der 
Masse. 


Die Masse wird irn Allgemeinen durch Glasfasern verstarkt; 
aufgeformte Verstarkungen konnen ebenfalls vorgesehen werden. 
Der Charakter des warraeauahartbaren Materials wird im Allgemei- 
nen so gewahlt, dass der Aushartvorgang nur einige Sekunden 
dauert. Er ergibt ein Formteil, das anschlieSend entgratet und 
vor Befestigung der Aufienhaut ausgeriistet wird* 

Die Anbringung von Stempel und Matrize an den Piatt en 70 einer 
Presse kann eine herk6mmliche sein. Zwischen Stempel (oder 
Matrize) und Platte sind eine Bef estigungsplatte 72 und ein 
Isolierblech 74 eingefugt. In Stempel und Matrize befinden sich 
Heizleitungen 76. SchlieSlich ist zum Auswerfen des ausgeharte- 
ten Formteils eine Aussto&einrichtung 78 in der Matrize vor- 
gesehen* 

In der in Figur 8 gezeigten Abwandlung, in welcher die Figur 1 
entsprechenden Elemente auch mit denselben Bezugszahlen 
nummeriert sind, ist zwischen der Kassette 10 und der AuSen- 
haut 12 ein Versteifungsrahmen 62 angeordnet . Dieser kann 
einfach eingeklemmt Oder durch Schrauben bzw. Stifte an im 
warmeaushartbaren Material aufgeformten Vorsprungen oder 
Blocken befestigt werden. 
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Pa ten tanspr uche 


1. Konstruktions- und Ve rklei dungs e 1 emerxt , das die Funktion 
eines raechanischen Widerstands und eines Wandelements 
ausiiben soil und eine Kassette (10) aus duroplastischem 
Material uinfaJJt, die Versteifungselemente und eine Auflen- 
haut (12) enthalt, die mit einer groflen Flache der Kassette 
verbunden ist und eine Karosseriewand bildet, dadurch 
gekennzeichnet , daB in der Kassette auf ihrer anderen grofien 
Flache {der Innenseite) derart eine Dekorfolie aufgeformt 
wird, daB das Element auch eine Ssthetische Funktion 
erfUllt. 

2. Element nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB es 
aufierdem unter der Folie eine ftir das duroplastische 
Material undurchdringliche Haut oder Schicht (58) umfafit. 

3. Element nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
das duroplastische Material aus einem duroplastischen Kunst- 
stoff erhalten wird, kompakt oder zellig und durch Glas- 
fasern verstarkt ist. 

4* Element nach Anspruch 1/ 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Kassette aufgeformte Versteifungselemente wie Stabe 
oder ein Gitter enthalt, die/das gegen Zusammenpressen 
widerstands fahig sind/ist. 

5. Element nach einem der Ansprllche 1 bis 4, welches eine 
Autottir bildet und aufierdem einen Glasrahmen (14) enthalt, 
der auf mindestens einem Teil seines Umfangs zwischen die 
Kassette (10) und die Aufienhaut (12) gekleitunt ist. 


Element nach eineia der Ansprtiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS es aus einem Textil besteht, das in einer 
Weise gewebt ist, die eine Verformung in alien Richtungen 
erlaubt . 

Verfahren zur Herstellung eines Konstruktions- und Verklei- 
dungseleiuents nach einem der vorhergehenden AnsprUche, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

- auf einem Tragrahmen (54) eine Dekorfolie (56) angebracht 
wird, deren Abmessungen grofler als die der zu realisieren- 
den Struktur sind, 

der die Dekorfolie enthaltende Rahmen (54) in der 
Matrix (52) einer Form angeordnet wird, 

- auf dem Stempel (50) der Form eine Masse (60) aus 
warmeaushartbarem Material und gegebenenf alls notwendige 
Ver stair kungen und Kerne (59) Oder Einbauten aufgebracht 
werden, 

- die Form geschlossen wird, urn die Dekorfolie zu formen und 
das warmeaushartbare Material im Fornmest der Form zu 
verdichten, 

- die Form bis zuiu Ausharten auf Polymerisationstfcmperatur 
des Harzes erwarmt, anschlieflend die Form geoffnet und der 
Tragrahmen und danach die geformte Struktur herausgezogen 
wird f welche zugeschnitten wird, und 

- nach Anbringung der ZubehOrteile, die in der Dicke des 
Elements angeordnet werden, ■ die Aufienhaut (12) befestigt 
wird- 
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